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) Abgasfilter.
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Abgasfilter

Die Erfindung betrifft einen Abgasfilter zur Be-
seitigung ven schédlichen Bestandteilen aus Abga-
sen,insbesondere aus den Abgasen von Verbren-
nungsmotoren, wie z.B. eines Dieselmotores, mit
einem Filterk&rper, der eine Vielzahl von Einlag-
und Auslafikandlen aufweist, wobei die EinlaBkan3-
le durch Reaktionsrdume bildende Filterwédnde von
den Auslafkanilen getrennt sind.

Zur Beseitigung von z.B. RuB als Schadstoff
aus Abgasen, was insbesondere Dieselmotore be-
trifft, sind Ruffilter aus keramischem Werkstoff be-
kannt. Dabei ist der Rupfilter im allge meinen nach
dem AuslaBkrimmer des Verbrennungsmotores in
die Auspuffaniage geschaltet. Die heifen Motorab-
gase strdmen in die EinlaBkanile des FilterkGrpers
ein, durchdringen die pordsen, die Kandle umge-
benden Filterwinde und werden anschlieiend ber
die AuslaBkanile wieder abgeleitet. Aufgrund der
hohen Temperatur wird der RufB, d.h. der Kohlen-
stoff, in den Filterwdnden in Gase und Asche um-
gewandeit, welche dann zusammen mit dem Abgas
aus dem Auspuff ausgeblasen wird.

Der besondere Nachteil keramischer Filter ist
deren spezielle Porositdt, insbesondere die Poren-
gréBenverteilung und runde Porenform, wodurch
die Rufabscheidung bestimmt aber auch begrenzt
wird. Einer wesentlichen Verdnderung der Porositét
stehen die speziellen Strukturmerkmale des kera-
mischen Werkstoffes entgegen.

Keramische FilterkGrper haben auch andere
Nachteile. Insbesondere sind sie empfindlich gegen
rasche Temperaturdnderungen, ortliche Uberhit-
zungen durch die Abgase aufgrund ihrer schiech-
ten Wirmeleitfdhigkeit und gegen Stéfe und
Schidge. Dies bedeutet, daB der FilterkSrper gegen
Einflisse von auBen von einem temperatur- und
schiagisolierendem Material, im allgemeinen Stein-
wolle, umgeben sein mufB, welches wiederum von
sinem Gehduse umschlossen ist. Aus diesem
Grunde nehmen die bekannten RuBfilter relativ viel
Platz ein, was hdufig aufgrund der zumeist vorhan-
denen engen Platzverhdlinisse im Motorraum eines
Fahrzeuges zu Problemen flihren kann.

Probleme bereite Keramikfilter auch beim Re-
cycling, wenn sie mit katalytischen Metallen, wie
z.B. Platin, Rhodium, Vanadium oder Palladium be-
schichtet sind. Diese Metalle miissen auf miihsame
Weise beim notwendigen Recycling von dem Kera-
mikk&rper wieder entfernt werden. Da hinzu
kommt, dapf auch die Lebensdauer von derartigen
Keramikk&rpern aufgrund ihrer Belastung begrenzt
ist, stellt dieses Problem einen hohen Kostenfaktor
dar, der bereits bei der Herstellung bzw. beim
Verkauf derartiger Keramikkdrper berlcksichtigt
werden mup.
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Bekannt sind auch bereits Abgaskatalysatoren,
die durch katalytische Wirkung weitere schédliche
Bestandteile, wie z.B. Kohlenmonoxyd, Kohlenwas-
serstoffe und Stickoxyde, aus dem Abgas entfer-
nen. Hierzu werden z.B. Filter mit Beschichtungen
aus Platin, Rhodium, Vanadium oder anderen kata-
lytisch wirkenden Werkstoffen verwendet. Solche
Filter auf Keramikbasis sind jedoch sehr teuer und
darliberhinaus empfindlich.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde einen Abgasfilter der eingangs er-
wihnten Art zu schaffen, der die o.a. Nachteile
vermeidet, der insbesondere robuster ist und des-
sen FilterkGrper in seiner Gestalt variabler ist.

Erfindungsgemé&B wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB der Filterk&rper hochtemperaturbestén-
diges formgepreftes Sintermaterial aufweist.

Der erfindungsgemiBe Filterkrper aus Sinter-
teilen ist relativ unempfindlich gegen Temperatur-
schocks und Schldge oder StéBe. Ein weiterer ent-
scheidender Vorteil gegenlber den bekannten Filt-
erkdrpern besteht darin, daB sich das Material in
beliebiger Form zusammenfligen |48t. Dies bedeu-
tet, daB der Filter stets optimal an die vorhandenen
Platzverhilinisse angepalt werden kann. So sind
z.B. quadratische, rechteckige oder ovale Formen
oder auch beliebig andere Formgebungen mdglich.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemifen
FilterkOrpers besteht darin, daB er eine relativ hohe
Wirmeleitfdhigkeit bei gleichzeitig hoher innerer
Oberfliche besitzt, wodurch die Vergasung der
RuBteile wegen der besseren Verteilung auf den
Einzelfasern beglnstigt wird.

Die hohe Oberfldche des Filters, kombiniert mit
einer guten Warmeleitfahigkeit, verursacht durch
briickenartige  Teilversinterung  garantiert eine
gleichmifige Temperaturverteilung im Filter, wo-
durch die Verbrennung des abgeschiedenen Koh-
lensioffes auch bei verh&ltnisméBig niedrigeren
Temperaturen Uber das gesamte Volumen gleich-
m&Big ablduft und Druckschwankungen im Filter
vermeidet.

Die hohe Oberfliche des Filters 1848t Uber die
genannten Vorteile hinaus zusdtzlich die kataiyti-
sche Wirkung voll zur Geltung kommen, wodurch
die Umsetzung des festen RuBes in gasfdrmige
Produkte bei niedrigeren Temperaturen als sonst
ablduft.

Mit den vorstehend geschilderten Vorteilen be-
sitzt der erfindungsgemiBe Filter einen sehr guten
Wirkungsgrad.

Insbesondere im Vergleich zu Keramikfilter lie-
gen folgends Vorteile vor:

Durch die wahllos Ubereinander geschichteten
Metallfasern, die anschlieBend an ihren Ber(h-
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rungsstellen zusammengesintert sind, ergibt sich
gine sehr groBe Oberfldche bei guter Warmelei-
tung, d.h. exzellente Temperaturvertsilung. Der
Rugfilter wird dadurch sehr schnell und gleichmé-
Big warm.

So wurde z.B. festgestellt, dag eine Ruikonver-
sion bzw. RuBvergasung bereits bei Temperaturen
von ca. 250 bis 300 Grad eintritt, wonach bei ca.
350 bis 400 Grad eine RuBkonversion von 50%
und bei ca. 800 bis 680 Grad bereits eine nahezu
100%ige RuBkonversion erreicht wird. Uberra-
schenderweise ist dabei insbesondere der schnelle
Anstieg der Wirksamkeit im unteren Temperaturbe-
reich. Im Vergleich dazu tritt eine RuB konversion
bei bekannten RufBfiltern erst in einem Bereich von
{iber 400 Grad auf, eine 50%ige RufBikonversion
wird erst in sinem Temperaturbereich von ca. 500
bis 600 Grad erreicht und eine weitgehend voll-
standige RuBkonversion tritt erst im allgemeinen
bei Temperaturen von Uber 750 Grad auf.

Diese bessere Wirksamkeit ist insbesondere
flir Dieselfahrzeuge von Vorteil, die hidufig auf
Kurzstrecken, d.h. mit einem kalten Motor betrie-
ben werden, wobei herkdmmliche Keramikfilter na-
hezu unwirksam sind.

Durch die Einsparung von Teilen, die den be-
kannten empfindlichen Keramikkdrper schiiizen
sollen, wie z.B. Steinwolle, Zwischenmintel und
dgl., ist weiterhin der erfindungsgemége Filter auch
sinfacher und billiger in der Herstellung.

Es ist lediglich dafiir zu sorgen, da# als Materi-
al flir den herzustellenden FilterkSrper Werkstoffe
mit entsprechend hohen Schmelzpunkien, d.h. ent-
sprechend hitzebesténdige Materialien verwendst
werden.

In iberraschender Weise hat man festgestellt,
daB der erfindungsgeméBe Abgasfilter eine stark
schaliddmpfende Wirkung besitzt. Aus diesem
Grunde ist in einer weiteren Ausgestattung der Er-
findung vorgesehen, daB er wenigstens teilweise
als Schallddmpfer ausgebiidet ist.

Da der FilterkSrper auf einfache Weise und
praktisch problemlos in den verschiedensten For-
men hergestellt werden kann, wobei seine abgas-
reinigende Wirkung beibehalten werden kann, 148t
er sich im Bedarfsfalle so ausbilden, da8 er minde-
stens Teile der bisher bekannten Schallddmpfer-
konstruktion, wie z.B. den Vorschallddmpfer, erset-
zen kann. Auf diese Weise Ubernimmt der erfin-
dungsgemi#fe Abgasfilter noch eine weitere Aufga-
be. Bei einer entsprechenden Ausgestaltung des
Filterkdrpers kann evil. sogar die gesamte Schall-
ddmpfungseinrichtung eingespart werden, wodurch
sich eine weitere deutliche Kosteneinsparung ge-
genliber den bisher bekannten Verfahren und Vor-
richtungen erzielen 148t.

In vorteilnafter Weise wird man dabei den
Stahlbehilter an die Formteile bzw. Sinterteile an-
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sintern. Auf diese Weise bekommt man eine kom-
pakte Einheit und einen Ruffilter, der aufgrund
seiner Homogenitdt und Einheitlichkeit groBen Be-
lastungen standhalten kann.

Die Formteile k&nnen hochtemperaturbesténdi-
ge Legierungsstahlpulver mit z.B. Chrom und/oder
Molybdin, Mangan, Co, Nickel als Legierungsbe-
standteile aufweisen.

Auf diese Weise wird eine hohe Temperaturbe-
stdndigkeit und Standfestigkeit des FilterkSrpers
erreicht. Ggf. kdnnen da bei auch katalytische Wir-
kungen des Filters zur Umwandlung weiterer
schédlicher Abgaskomponenten, wie z.B. Kohlen-
monoxyd, Kohlenwasserstoffen und Stickoxyden,
entstehen. Damit wird in vorteilhafterweise der An-
wendungsbereich des erfindungsgemépen Filters
erweitert.

Um gezielt neben der Entfernung von RuB aus
den Abgasen zusiizlich auch noch weitere um-
weltschddliche oder giftige Bestandteile entfernen
zu kdnnen, kann man den erfindungsgeméBen Ab-
gasfilter in vorteilhafter Weise auch mit katalytisch
wirkenden Werkstoffen versehen. Hierzu k&nnen
z.B. die Sinterteile mit Platin, Rhodium, Vanadium,
Palladium oder dgl. z.B. beschichtet werden, womit
zusitzlich noch Kohlenmonoxyde, Kohlenwasser-
stoffe und Stickoxyde aus dem Abgas abgeschie-
den werden k&nnen.

In einer sehr vorteilhaiten und erfinderischen
Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein,
daB der Filterkdrper aus Metalldraht oder Metail-
spdnen gebiidet ist, die formgeprefit und nach dem
Formen gesintert sind.

Durch die Herstellung eines SinterkGrpers aus
Metalldraht oder Metalispdnen wird ein Teil mit
sehr geringer Dichte bei hoher Werkstoffestigkeit
geschaffen. Dies bedeutet, daB auf diese Weise
hergestellte Sinterteile eine hohe Aufnahmefahig-
keit fur Infiltrationen bzw. flr eine Durchstrémung
besit zen, womit sie fiir den vorgesehen Anwen-
dungsfall noch besser geeignet sind.

Verwendete Metalldrahtstiicke oder Metallspé-
ne kénnen Durchmesser bzw. Breiten von 0,1-5mm
und Lingen von ca. 0,5-30mm, vorzugsweise von
1-3mm bzw. von 2-10mm besitzen. Ebenso k&nnen
ein oder mehrere entsprechend lange Metalldréhte
zu einem Geflecht oder Gewirk verwoben oder
geflochten werden. In diesem Fall kann man ggf.
durch eine Elekiroverschweifung eine Verbindung
des Geflechtes bzw. Gewirkes zu einer Einheit in
ginem sinterdhnlichen Vorgang erreichen. Bei die-
ser Ausgestaltung ist der DurchfluBwiderstand noch
geringer.

in vorteilhafter Weiterbildung kann vorgesehen
sein, daB der Filterkdrper aus mehreren identi-
schen Formteilen gebildet ist, die gemeinsam zu
einem Filterkdrper miteinander verbunden sind.

Dadurch, daB ein Filterkdrper aus mehreren
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identischen Formteilen zusammengesetzt ist, 138t
sich dieser entsprechend den Anforderungen und
der bendtigien Gr8Be bausteinartig zusammenset-
zen, wodurch eine entsprechende Herstellungsver-
sinfachung und damit Verbilligung erreicht wird.

Die einzelnen Formieile k&nnen dabei einzein
gesintert und anschlieBend zusammengeflgt wer-
den oder nach der Formgebung gemeinsam 2zQ
einem monglithischen Filterk&rper gesintert werden
und bilden auf diese Weise eine feste und homo-
gene FilterkSrpereinheit.

Durch die Hersteliung des FilterkSrpers als Sin-
terformteil ist man in der Ausgestaitung und Form
der Kandle weiigehend variabel und kann diese
optimal an die jeweiligen Verhilinisse anpassen.

So kann z.B. vorgesehen sein, daf die Formtei-
le jeweils eine Reihe von Kanilen aufweisen, die je
nach Zusammenstellung EinlaBkanéle oder Auslap-
kanile bilden. Die Form der Kanile kann jedoch
grundsitzlich beliebig sein. So kdnnen z.B. auch
unterschiedliche Geometrien flir Eingangskanile,
an denen sich RuB anlegt, und flir Ausgangskanéle
gewihit werden. Dadurch |48t sich der Filter opti-
mai an die gesteliten Anforderungen anpassen.

In einer sehr vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung kann dabei vorgesehen sein, daf jedes
Formteil aus einer Platte mit mehreren in eine
Lingswand eingeformte und durch Stege voneinan-
der getrennte Kanile gebildet ist, wobei die Kanéle
zur Bildung einer EinlaB- bzw. Auslafdffnung je-
weils auf einer Stirnseite offen und auf der gegen-
berliegenden Stirnseite durch Querstege ge-
schlossen sind.

Durch diese Ausgestaltung ist praktisch ledig-
lich ein einziges Formteil notwendig, wobei je nach
Zuordnung bzw. Aneinanderreihung der einzelnen
Platten jede Plaite sowohl einlaf-als auch auslaf-
seitig verwendet werden kann.

Selbstverstidndlich sind im Rahmen der Erfin-
dung auch noch zahireiche andere Formen und
Ausgestaltungen des FilterkSrpers mdglich. Prak-
tisch lassen sich beliebige Formgebungen pro-
blemlos herstellen. So ist es z.B. auch mdglich
einen Filterk&rper aus ein oder mehreren méander-
fSrmigen Bindern aus Sintermetall herzustellen,
die spiralférmig gewickelt werden, wobei durch die
Rippen, Sicken oder Stege der M&anderform, die
auf Abstand zueinaner und parallel zueinander lie-
gen Ein- und Austrittskanile gebildet werden.

In einer weiteren Kkonstruktiven Ausgestaltung
der Erfindung kann vorgesehen sind, daB der Filter-
kérper mehrere nebeneinander und/oder in Strd-
mungsrichtung hintereinander angeordnete Filter-
kerzen aufweist, die von auBen nach innen oder
von innen nach auBen von den Abgasen durch-
sirémt sind.

Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, da damit
zusitzlich eine leichtere Austauschbarkeit von ein-
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zelnen Elementen gegeben ist, wenn diese z.B.
durch eine Beschidigung, eine Verstopfung oder
dgl. ausfallen.

Statt einer Beschichtung der Sinterteile mit ka-
talytisch wirkenden Werkstoffen kann in einer ande-
ren sehr vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung
vorgesehen sein, daB ein wenigstens teilweise aus
einem katalytisch wirkenden Werkstoff der o.a. Art
oder damit beschichteter Werkstoff in den oder die
FilterkGrper eingeschoben oder in Strémungsrich-
tung vor bzw. hinter diesen angeordnet ist.

Der Werkstoff kann dabei aus Metalldrdhten
gebildet sein, die sich z.B. in Form von Sonden in
axialer Richtung in dem bzw. durch den Filterkdr-
per erstrecken. Sie kdnnen dabei ringférmig ange-
ordnet werden und z.B. von der vorderen Stirnseite
her in den FilterkSrper eingeschoben werden. |
Wenn sie sich im Laufe der Zeit verbrauchen,
kénnen die Drahtsonden bei Bedarf in einem War-
tungsrhythmus fiir das Fahrzeug ausgetauscht wer-
den.

Alternativ hierzu kann der katalytisch wirkenden
Werkstoff oder mit einem katalytischen Werkstoff
beschichtete Werkstoff auch in Form eines Draht-
gewebes, von Stiften oder Stdben in Strémungs-
richtung vor dem Filterk&rper im Abgasweg ange-
ordnet sein. Auf diese Weise kann von den heifien
Abgasen Katalysatormaterial abgetragen werden
und sich in dem FilterkGrper in der RuBschicht
ablagern,.wo es dann als Katalysator seine Aktivitét
entfalten kann. Auf diese Weise wird verhindert,
daB die Katalysatorwirkung mit zunehmender RuB-
schicht in dem FilterkGrper abnimmt. Auch bei die-
ser Ausgestaltung 188t sich verbrauchtes Katalysa-
tormaterial bei einem Kundendienst leicht tiberpri-
fen und ggf. austauschen, wobei der Austausch auf
einfache Weise erfolgen kann.

Eine andere sehr vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung kann darin bestehen, daB die FilterkSrper
im Verbund mit anderen RufBfiltern und.oder Ab-
gaskatalysatoren bekannter Bauart kombiniert wer-
den. So kénnen z.B. in Sonderfillen die erfin-
dungsgeméfen FilterkSrper mit Keramikfilter im
Verbund oder in Sandwichbauweise zusammenge-
setzt sein. Dabei sind die verschiedenartigsten
Kombinationen mdgiich.

Nachfolgend sind Ausfhrungsbeispiel der Er-
findung anhand der Zeichnung prinzipm&Big niher
beschrieben.

Es zeigt:

Figur 1: Ausschnittsweise Draufsicht auf ei-
nen erfindungsgemégBen Abgasfilter;

Figur 2: einen Schnitt nach der Linie [I-l} der
Figur 1;

Figur 3: zwei einzelne Formteile in einem
seitlichen Schnitt;

Figur 4: Seitenansicht eines Filterkdrpers
(ausschnittsweise) in anderer Ausgestaltung:;
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Figur 5: Ausgangsmaterial flir einen Filter-
k&rper von ande rer Bauart;

Figur 8: ein mianderférmig gewickelter Kdr-
per nach Figur 5 in Prinzipdarsteliung;

Figur 7: eine Seitenansicht eines Filterkdr-
pers mit einem katalytisch wirkenden Einsatz;

Figur 8: mehrere hintereinander angeordnete
Filter in Prinzipdarstellung.

Der Abgasfilter nach den Figuren 1-3, der in
dieser Form nur beispielsweise dargestellt ist, weist
ginen Stahlblechbehilter 1 als Umhiillung fiir einen
Filterkdrper 2 auf, der aus mehreren Platten 3 als
Formteile gebildet ist. Die Formteile 3 werden zu
Sinterteilen gesintert. Jedes Formieil 3 bzw. jede
Platte ist mit mehreren in eine Ldngswand einge-
formten Kandle versehen, die je nach Anordnung -
EinlaBkandle 4 bzw. Auslagkandle 5 bilden. Die
Kanile verlaufen parallel zu den Seitenkanten der
Platten und besitzen ungefdhr eine Tiefe, die der
halben Plattenbreite entspricht. Durch Stege 6 sind
die einzelnen Kandle voneinander getrennt, wobei
die Stege ungefdhr anndhérnd die gleiche Breite
wie die Kanile besitzen.

Wie aus der Figur 2 und der Einzeldarstellung
der Figur 3 er sichtlich ist, sind die Kanéle 5 bzw. 6
an siner Stirnseite 7 offen, wahrend sie an der
anderen Stirnseite 8 durch einen Quersteg @ ge-
schlossen sind. Die Durchstrdmung des erfin-
dungsgeméBen Abgasfilters erfolgt gemas Pfeil-
richtung in der Figur 2. Wie aus der gleichen Figur
weiterhin ersichtlich ist, werden die offenen Seiten
der Kanidle 4 bzw. 5 jeweils durch eine LAngswand
10 bzw. der Riickwand, die der Lingswand mit den
Kandlen 4 bzw. 5 gegeniiberliegt, durch benach-
bart liegende Platten 3 abgeschlossen. Auf diese
Weise ergibt sich jeweils ein geschlossenes Kanal-
system, deren von der Einstrdmseite abgewandte
Enden jeweils durch einen Quersteg 9 geschlossen
sind. Wie aus den Pfeilen der Figur 2 ersichtlich
ist, stromen die Abgase Uber die Einlaf&ffnungen 7
in die Eintrittskanile 4 ein und durchdringen dabei
die pordsen Filterwdnde 11 der Platten 3, da je-
weils die unteren Enden der EinlaBkandle 4 durch
Querstege 9 abgeschiossen sind. In den Filterwén-
den 11 erfoigt die chemische Reaktion des RuBes
bzw. dessen Umwandlung in Gas und Asche. Von
den Filterwdnden 11 aus gelangen die auf diese
Weise gereinigten Abgase in die Auslagkandle 5,
welche ihre Ausladfinungen 12 - wie in der Figur
2 dargestellt - auf der Unterseite besitzen und auf
der Eintrittseite ebenfalls jewsils durch sinen Quer-
steg 9 abgeschlossen sind.

Die Anzahl der nebeneinander angeordneten
Platten 3 kann beliebig sein. Gleiches gilt fiir die
Anzahi der nebeneinander angeordneten Kanile 4
bzw. 5 und damit auch der Lénge der Platten 3.

Wie weiterhin aus der Figur 2 und insbesonde-
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re auch aus der Figur 3 ersichtlich ist, sind alle
Platten bzw. Formteile 3 gleich ausgebildet, wobei
jeweils nur entsprechend der Anordnung der ein-
zelnen Platten zueinander EinlaBkanéle 4 bzw. Aus-
lagkanile 5 gebildet werden.

in der Figur 2 sind die Trennlinien, an denen
die Formteile beim Sintern miteinander verbunden
wurden, gestrichelt angedeutet, wéhrend in der Fi-
gur 3 zwei Formteile vor dem Sintern dargestelit
sind.

Wie aus den Figuren ersichtlich ist, sind be-
nachbart zueinander liegende Platten jeweils um
180 Grad verdrent bzw. "Kopf an FuB" zueinander
angeordnet. Jewsils eine Riickseite 10 eines Form-
teiles 3 wird an das vordere Ende des benachbar-
ten Quersteges 9 bzw. der Stege 6 angelegt.

Die Herstellung des erfindungsgeméfen Ab-
gasfiiters erfoigt derart, daB die identischen Platten
bzw. Formteile 3 in einer Formpresse formgepreft
werden. AnschlieBend werden sie in der gewlinsch-
ten Weise und Anzahl aneinander angelegt und
gemeinsam gesintert. Auf diese Weise ergibt sich
ein monolithischer Filterkdrper 2. Anschliefend
oder gleichzeitig da mit kann flr eine entsprechend
stabiie und dichte Verbindung auch der Stahlblech-
pehilter 1 an die jeweils duBere Platte 3 angesin-
tert werden. Im Bedarfsfalle ist es hierzu lediglich
erforderlich zwischen den sich berlihrenden Ele-
menten evtl. Sinterpulver mit einem niederen
Schmelzpunkt zu geben, damit ein Verbund mit
den Formteilen und dem Stahlblechbehélter 1 ge-
schaffen wird.

Die Formteile kdnnen aus hochwertigem Legie-
rungsstahlpulver oder aus entsprechend hitzebe-
stindigen und hochwertigen Metalldrdhten oder
Metallspdnen bestehen, welche in gleicher Weise
wie Metallpulver gesintert werden.

In der Fig. 4 ist eine weitere Ausgestaltung flr
den erfindungsgemiBen Abgasfilter dargestellt.
Wie ersichtlich, besteht dieser aus mehreren ne-
beneinander und ggf. auch in Strémungsrichtung
hintereinander angeordneten einzelnen hohlzylin-
derférmigen Filterkerzen 13, die vorzugsweise
kreisférmig in mehreren Reihen angeordnet sind.
Die Filterkerzen 13 sind auf einer Seite, ndmlich
der Zulaufseite, offen und auf der gegeniiberliegen-
den Seite geschlossen. Sie knnen gemeinsam,
ggf. auswechselbar, auf bzw. an einer Grundplatte
14 befestigt sein. Eine Umhillungswand 15 schiiefit
den Abgasfilter nach aufien ab.

Wie ersichtlich, treten die zu reinigenden Abga-
se stirnsei tig an den offenen Enden der zylinder-
f&rmigen Filterkerzen 13 ein, durchstrémen deren
Umfangswinde und treten am gegeniiberliegenden
Ende gereinigt aus.

Wenn die Filterkerzen 13 an siner Wand, vor-
zugsweise der inneren Umfangswand, mit einem
katalytischen Werkstoff beschichtet sind, kann im
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Bedarfsfalle neben der Verbrennung der RuBteile
auch noch eine Umwandlung weiterer schédlicher
Abgase erforigen. Durch die gestrichelte Linie "16"
in der Fig. 4 ist diese Ausgestaliung angedeutet.
Selbstverstindlich kann die Beschichtung auch an
giner anderen Stelle vorgenommen werden.

In den Figuren 5 und 6 ist eine weitere Ausge-
staltung, ebenfalls nur beispielsweise, prinzipmaBig
dargestelit. Auf einem Grundkdrper 23 aus Sinter-
material sind in gleichm&Bigen Abstéinden Stege 24
aufgebracht. Das Band mit den Stegen wird dann
schneckenirmig bzw. mianderfrmig gewickelt,
wabei die sich dabei bildenden AuslaB- und Einlag-
kandle jeweils an einer Stirnseite abgeschlossen
werden. Bestehen auch die Stege 24 aus Sinterma-
terial, so k8nnen atle Teile flir den Endzustand
zusammengesintert werden.

In der Fig. 8 ist eine Ausgestaltung eines Filter-
k&rpers 2 mit einem Einsatz aus mehreren kataly-
tisch wirkenden Werkstoffen prinzipmaBig darge-
stellt. In der Abgaszuleitung 19 zu dem Filterk&rper
2 sind mehrere Stifte 20 aus einem katalytisch
wirkenden Woerkstoff oder aus einem Grundkdrper,
der mit einem katalytisch wirkenden Werkstoff be-
schichtet ist, angeordnet. Durch die heifen Abgase
wird Katalysatormaterial von den Stiften 20 abge-
tragen und lagert sich in dem Filterkdrper 2 an den
Winden an, so daB das Material dort seine Wir-
kung entfalten kann. Statt oder zusdtzlich zu den
Stiften 20 kann in dem Abgaszuleitungsrohr 19
auch esine Gewebe 21 aus einem katalytisch wir-
kenden Werkstoff oder einem damit beschichteten
Werkstoff angeordnet sein, das den gleichen
Zweck erflllt.

Stattdessen kdnnen in den Filterk&rper auch
direkt Metallsonden 22 in Drahtform, die vollsténdig
oder teilweise aus einem Kkatalytisch wirkenden
Werkstoff bestehen oder mit diesem beschichtet
sind, von einer Stirnseite, vorzugsweise von der auf
der Einstrdmseite liegenden Stirnseite her, in axia-
ler Richtung eingeschoben werden. Dabei kdnnen
im Bedarfsfalle auch mehrere Drahtsonden 22 ring-
f8rmig angeordnet werden. Auf diese Weise lassen
sich die Drahtsonden nach einer entsprechenden
Abnutzung auf einfache Weise austauschen.

Art und Ausgestaliung der Metallsonden 22
kdnnen beliebig sein und jeweils vom Anwen-
dungsfall abhdngen. Zur Vereinfachung sind in der
Fig. 7 alle beschriebenen Ldsungen mit einem
Katalysatoreinsatz eingezeichnet. Selbstverstdnd-
lich sind Einsdtze auch sinzeln oder in abgewan-
delten Formen mdglich.

Statt einer Ausgestaliung der FilterkGrper in
Plattenform, wie in den Fig. 1 bis 3 dargestellt oder
in ein oder mehreren hohizylinderférmigen Filter-
kerzen, kdnnen diese auch so geformt werden, daB
sich im Betrieb eine schallddmpfende Wirkung er-
gibt. Es ist lediglich daflir zu sorgen, daB sich zur
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Umwandlung bzw. Beseitigung von schédlichen
Bestandteilen aus dem Abgas genligend lange
Wege und Verweilzeiten verbleiben, wobei auch
Schallddmpfer und Abgasfilter aufeinander abzu-
stimmen sind.

Der erfindungsgemife Filterkdrper 148t sich
ggf. auch in Verbund mit bekannten Abgaskatalysa-
toren verwenden. Hier sind die verschiedensten
M&glichkeiten denkbar. Wie in der Fig. 8 darge-
stellt, kGnnen z.B. mehrere Abgasfilter hintereinan-
der angeordnet sein, wobei z.B. der erste ein Ab-
gasfilter sein kann, der primér zur Verbrennung von
RuB dient, wihrend der zweite ein Keramikfilter 18
ist. Im Bedarfsfalle kGnnen sich derartige Filter
abwechseln. Selbsiverstidndlich knnen die Abgas-
filter auch so ausgestaltet sein, daB sie innerhalb
gines Gehduses aus unterschiedlichen Materialien,
wie z.B. den erfindungsgemiBen Sinterteilen und
Keramikplatten bestehen.

In diesem Falle kann die Verbindung Sinterplat-
te bzw. Sinterteil und Keramikplatten bzw. Metall-
platte so hergestellt sein, daB Metallnocken durch
LScher in der Keramikplatte die Verbindung zur
benachbarten Metallplatte herstellen und anschlie-
Bend der ganze Sandwich gesintert oder gelStet
wird.

Ebenso ist auch eine Anordnung mdglich, wo-
bei ineinander gestellie Rohre aus Metallfasern
bzw. Keramik so zusammengesintert werden, daf
sich ein entsprechend schllissiger Verbund ergibt.
Es ist lediglich sicherzustellen, daB der Verbund so
fest ist, daB die Keramikplatten sich nicht innerhalb
des Metallplattengerlistes bewegen und durch die
Erschiitterungen der Fahrzeuge zerstrt werden
kdnnen.

Die Befestigung des Abgasfilters gegeniiber
dem Gehduse wird dabei vorteilhait Uber
Metallfaser- bzw. Sinterplatte erfolgen.

Selbstverstidndlich ist der erfindungsgemisBe
Abgasfilter nicht ausschlieflich auf einen Einsatz
fiir die Beseitigung bzw. Umwandlung von Abgasen
aus Verbrennungsmotoren geeignet. Im Bedarfsfal-
le kann er auch, ggf. nach entsprechender Anpas-
sung, flir die Beseitigung von Abgasen aus
Heizungs-und/oder Verbrennungsanlagen beliebi-
ger Art verwendet werden, wobei schidliche Abga-
se entstehen. Dies ist z.B. bei der Verbrennung von
fossilen Brennstoffen, wie z.B. Holz, Kohle oder
Erdél der Fall.

Anspriiche

1) Abgasfilter zur Beseitigung von schédlichen
Bestandteilen aus Abgasen, insbesondere aus den
Abgasen von Verbrennungsmotoren, wie z.B. eines
Dieselmotores, mit einem Filterk@rper, der eine
Vielzahl von EinlaB- und AuslaBkanilen aufweist,
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wobei die Einlagkanidle durch Reaktionsrdume bil-
dende Filterwdnde von den AuslaBkanélen getrennt
sind,

dadurch gekennzeichnet, daB

der FilterkSrper (2) hochtemperaturbestidndiges
formgepreftes Sintermaterial (3) aufweist.

2. Abgasfilter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf
das Sintermaterial (3) hochtemperaturbesténdige
Legierungsbestandtsile, wie z.B. Chrom, Molybdén,
Nickel und Mangan aufweist.

3) Abgasfilter nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daj
die Legierungsbestandieile wenigstens teilweise ka-
talytisch wirkende Bestandteile, wie z.B. Chrom,
Platin, Rhodium, Vanadium, Palladium, Molybdén,
Nickel, Kupfer oder Mangan aufweisen oder daf
der Filter mit diesen Bestandteilen versehen ist.

4) Abgasiilter nach einem der Anspriiche 1-3,
dadurch gekennzeichnet, daf
der Filterkdrper (2) aus Metalldraht oder Metallspé-
nen gebildet ist, die formgeprest und nach dem
Formen gesintert sind.

5) Abgasfilter nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daf
der Metalldrant oder Metalldrdhie zu einem Ge-
flecht oder Gewirk verwoben oder geflochten sind.

8) Abgasfilter nach einem der Anspriiche 1-5,
dadurch gekennzeichnet, daj
der Filterk&rper (2) aus mehreren identischen
Formteilen (3) gebildet ist, die gemeinsam zu ei-
nem Filterk&rper miteinander verbunden sind.

7) Abgasfilter nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dag die Formteile (3)
gemeinsam zu einem einstlickigen Filterkdr per (2)
gesintert sind.

8) Abgasfilter nach einem der Anspriiche 5-7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formteile (3)
jewsils eine Reihe von Kandlen (4,5) aufweisen, die
je nach Zusammenstellung Einlagkandle (4) oder
AuslaBkanile (5) bilden.

9) Abgasfilter nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB
jedes Formiteil (3) aus einer Platte mit mehreren in
eine Lingswand eingeformte und durch Stege (6)
voneinander getrennte Kanile (4,5) gebildet ist, wo-
bei die Kanile zur Bildung einer EinlaB- bzw. Aus-
laBdtinung (7 bzw. 12) jeweils auf einer Stirnssite
offen und auf der gegeniberliegenden Stirnseite
(8) durch Querstege (9) geschlossen sind.

10)Abgasfilter nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Formteile (3) derart ausgebildet sind, daB je-
weils die offenen Seiten der Kanile (4,5) durch die
der kanalseitigen Lingswand gegeniiberliegenden
Lingswand (10) des benachbarten Formteiles (3)
abgedeckt sind.
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11) Abgasfilter nach einem der Anspriche 1-
10,
dadurch gekennzeichnet, das
er wenigstens teilweise als Schalld@mpfer ausgebil-
det ist.

12) Abgasfilter nach einem der Ansprliche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Filterk6rper (2) mehrere nebeneinander
und/oder in Strémungsrichtung hintereinander an-
geordnete Filterkerzen (13) aufweisen, die von au-
fen nach innen oder von innen nach aufen von
den Abgasen durchstrdmt sind.

13) Abgasfilter nach einem der Anspriche 1-
12,
dadurch gekennzeichnet, das
die Filterkdrper (2) im Verbund mit anderen be-
kannten Abgasfiltern, wie z.B. Keramikfilter
und/oder bekannten Abgaskatalysatoren, die mit
Platin, Rhodium, Vanadium, Palladium oder einem
anderen katalytisch wirkenden Werkstoff beschich-
tet sind, kombinierbar sind.

14) Abgasfilter nach sinem der Anspriiche 1-
13,
dadurch gekennzeichnet, dai
wenigstens teilweise aus einem katalytisch wirken-
den Werkstoff, wie z.B. Platin, Rhodium, Vanadium,
Palladium o.dgl. bestehene oder damit beschichte-
te Werkstoffe in den oder die Filterkdrper (2) ein-
geschoben oder in Strémungsrichtung vor diesen
im Form von Stiften, Dridhten (20,22) oder eines
Drahtgeflechtes (21 angeordnet sind.

15)Abgasfilter nach einem der Anspriiche 1-5,
dadurch gekennzeichnet, da
der Filterkdrper ein oder mehrere maander- oder
schneckentdrmig gewickelte Bander (23) aufweist.
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